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Abstract 



Tlie invention concerns a homogeneous, in particular multicoloured plastic web or plate, based on ethylene 
vinyl acetate copolymer (EVA) as binder with a filler content of 30 of 80 wt. %, and a process for producing 
it. In other embodiments the binder contains, in addition to the 70 to 85 wt. % of EVA, polypropylenes to 
improve the processability (tendency to adhere), EPDM to improve the flexibility, and polyethylenes to 
reduce the tendency to soiling. In the process described, several additives, each consisting of a binder 
containing at least some ethylene vinyl acetate copolymer, up to 80 wt. % of fillers and up to 5 wt. % of 
pigments, are mixed, plasticized and granulated or comminuted to form granules or chips of assorted 
colours which are mixed and, possibly after other processing operations, pressed to form the plastic web or 
plates. 



Data supplied from the esp@cenet database - 12 



http://12.espacenetxoni/espacenet/abstract?CY=ep&LG=en&PNP=EP0321760&PN=EP032l... 7/16/03 



J 



Europaisches Patentamt 

European Patent Office 0 Veroffentlichungsnummer: 0 321 760 

OffI e europ^en des brevets Al 



® EUROPAISCHE PATENTANMELOUNG 

® Anmeldenummer: 88120224.6 © bit CI.": C08L 23/08 , C08K 3/00 , 

//{C08L23/08,23:08,23:1 2,23:1 6, 
@ Anmeldetag:0ai2.88 23:06),(C08K3/00,3:34,3:26) 



Pnontat: 19.12.87 DE 3743296 


@ Anmelder: HUls Troisdorf Aktiengesellschaft 


19.12.87 OE 3743297 


Postfach 11 65 


@ Verdffentlichungstag der Anmeldung: 


D-5210Troisdorf(DE) 




2a06.89 Patentblatt 89/26 


@ Erfinder: Simon, Manfred, Dr, 




Schellenberg 17 


@ Benannte Vertragsstaaten: 


D-5216 Nlederkassel(OE) 


AT BE CH DE ES PR QB IT U LU NL SE 


Erftnder H5ver, Alexander 




Eifelstrasse 25 




D.5210 Troisdorf-Spich(DE) 




Er^nder: Schulte, Herbert 




Ziethenstrasse 22 




D-5210Troisdorf(DE) 




Erfinder Becker, Josef 




Im Grund 2 




O-5206 Neunkirchen-Seelscheid 1(DE) 




Erfinder: Weiss, Richard, Dr. 




Stresemannstrasse 16 




D-5210 Troisdorf(DE) 




Erfinder: Kaseler, Hans-Joachim, Dr. 




MiHheimer Strasse 14 




D-5210 Trolsdorf(OE) 



0 Homogene, insbesondere mehrfarbig strukturlerte Kunststoffbahn Oder -platte sowie Verfahren zu 
deren Hersteffung. 



^0 Es warden homogene, insbesondere mehrfarbig strui<turierte Kunststoffbahnen Oder -platten auf der Basis 
^von Ethyien-Viny(acetat*Copolymerisat (EVA) als Bindemittei mit Fullstoffigehalten von 35 bis 80 Gew.*% sowie 

ein Verfahren zu deren Herstellung beschrieben. In weiteren AusfUhrungsformen der Erfindung enthalt das 
§ Bindemittei neben 70 bis 85 Gew.-% EVA noch Anteile an Poiypropylen zur Verbesserung der Verarbeitbarfceit 
^(Klebeneigung), EPDM zur Verbesserung der RexIbilitSt und Polyethylen zur Verrlngerung der Anschmutzbar- 

l<eit Nach dem beschriebenen Verfahren werden mehrere Ansatze, jeweils bestehend aus einem Bindemittei, 

welches wenigstens anteiiig EthyJen-Vinylacetat-Copolymerisat ^thSlt. sowie bis zu 80 Gew.-% FOIIstoffe und 
CO bis zu 5 Gew.*% Farbl«ompohente, durch MIschen/Plastifizieren und Grartulieren bzw. Zertclelnern zu zueinander 
gverschiedenfarbtgen Granulaten bzw. Chips verarbeitet werden, die miteinander vermischt und -ggf. nach 

weiteren Verfahrensschritten • abgepre0t werden zu den Kunststoffbahnen oder -piatten. 

CL 
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Homogene, Insbesondere mehrfarblg strukturierte Kunststoffbahn Oder -platte sowie Verfahren zu 

deren Herstellung 



Technisches Gebtet 

Die Erfindung betrffft eine homogene, insbesondere mehrfarbig strukturierte Kunststoffbahn Oder -pfatte 
5 gemalS dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zu deren Herstellung gemM0 dem Oberi3e- 
griff des Anspruchs 7. 

Unter homogenen Kunststoffbahnen Oder -platten Im Sinne der vorliegenden Erfindung werden Flachen- 
gebilde verstanden. die einschichtig ausgebiidet sind und deren physikallsche Qgenschaften von der 
Oberseite bis zur Unterseite gleichbleibend (homogen) sind. Solche homogenen Kunststoffbahnen Oder 

70 -platten werden insbesondere verwendet als Bodenbelag und ggf. auch als Wandverkleidung. Durch den 
homogenen Aufbau kQnnen diese BelSge auch bei starker Beanspruchung, insbesondere Abrieb, eingesetzt 
werden. da die optischen und physikalischen Eigenschaften der OberflSche auch bei starkerem Abrieb 
kaum verandert werden. Es sind auch nicht*homogene BodenbeiSge Im Handel, die z.6. eine diinne 
Oberfl^chenbeschichtung aufweisen. also mehrschlchtig aufgebaut sind. Nicht-homogene BodenbelMge sind 

75 jedoch bezUgiich ihrer Qebrauchseigenschaften den homogenen Belagen weit unteriegen. 

Wesentliche Kriterien fQr die Quaiit3t mehrfarbig strukturierter Kunststoffbahnen Oder -platten sind das 
gsthetische Erscheinungsbild und das VerschleiiSverhalten. 



20 Stand der Technik: 

Homogene, mehrfarbig strukturierte Kunststoffbahnen oder -platten sowie Verfahren zu ihrer Herstellung 
sind Z.B. aus der DE-C-16 79 822 ( = US-A-3.761.555). DE-C2'32 35 166 (aEP-C2- 0 1106 148). DE-C2-33 
24 480. DE-AI-35 07 655 und Ep-A2 0 227 029 bekannt. die sich jeweils mit der Herstellung mehrfartsig 
25 marmorierter. homogener Kunststoffbahnen aus thermoplastischem Kunststoff auf der Basis von PVC 
befassen. 

Die Verschiei0festigkeit (Abriebfestigkeit) der bekannten homogenen BodenbelSge hangt insbesondere 
vcn dem Fullstoffgehalt des bei der Herstellung verwendeten Ansatzes ab. Ubiich sind Mischungen aus ca. 
60 bis 80 Gew.-% welchmacherhaltigem PVC als Bindem/ttel, mit einem Wetchmacheranteil von 40 bis 60 
30 Gew.-%. sowie 20 bis 40 Qew.-% eines FUlistoffes wie z.B. Calciumcarbonat. Die VerschleiOfestigkeit eines 
sc/chen Belages nach dem Stand der Technik steigt dabei mit steigendem Bindemittelgehaft 
(Kunststoffanteil) an. Ein zu hoher BIndemittelanteil verteuert das Produkt jedoch wesentlich. Bislang muflte 
daher immer ein KompromiB zwischen ausreichender Verschleiflfestigkeit und annehmbaren Warenrohstoff- 
kcsten gesucht werden. 

35 In der gattungsgemafien EP-A2M) 227 029 ist bereits die Venwendung von Ethylen-Vinylacetat-Copoly- 
merisat (EVA) ais Bindemittel fUr BodenbelMge bekannt wobei der EVA-Antell Im Gesamtansatz 69 Gew.-% 
betmg. Derartige Bahnen Oder Platten weisen zwar eine hohe Verschlei/lfestigkeit auf, sind jedoch wegen 
fhres hohen Vinylacetat-Gehaites (ca. 20 % auf den Gesamtansatz) oberhalb von ca. 80 * C klebrig und 
kaum zu verartseiten. DarQber hinaus Ist ein solcher Beiag so welch, daB er nicht fUr BodenbelMge 

40 einsetzbar ist 

Aus der DE-A1-32 41 395 ( - US- A-4.455t344) Ist ein Verfahren zur Herstellung eines insbesondere zum 
Spritzgiefien venwendbaren, hochgefullten Granulats aus 60 bis 90 % pulverformigem Fullstoff sowie zwel 
unterschiedlichen. pulverffirmigen. thermoplastischen Kunststoffen definierter Kornstnjktur mit Anteilen von 
je 5 bis 35 % bekannt. Die unterschiedlichen Kunststoffpulver mOssen unterschiedliche Schmelzpunkte 

45 aufweisen. da bei der Granutatherstellung nur eines der beiden Bindemittelkomponenten aufgeschmolzen 
wird. Bei diesem Verfahren entstehen inhomogene Granulate, in denen die h5her schmelzende Komponen- 
le in kri stalHner. kdrn^er Struktur verteilt Ist. Als niedrig-schmeizende Komkomponente wIrd auch EVA 
erwahnt. ~ -- - 

Bei alien bislang bekanntgewordenen Verfahren zur Herstellung mehrfarbig strukturierter Kunststoffbah- 

50 nen oder -platten sind die Obergange in der farblichen Strukturierung, insbesondere Marmorierung, nicht 
scharf begrenzt. sondem mehr oder weniger "venwaschen". Es war bislang nicht mdgiich. z.B. feinzlselierte, 
ornamentaie Strukturen zu erzeugen. 
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Autgabe 

Aufgabe der vorliegenden &findung ist es, gattungsgemSfle, mehrfarbig strukturierte. insbesondere 
marmorierte. homogene Kunststoffbahnen Oder -platten dahingehend zu verbessern. dafl das asthetische 
Erschelnungsbild der FlSchengebHde verbessert und die Verschleiflfestigkeit, bezogen auf das Verhaltnis 
von Bindemittelgehalt zu FUllstoffgehalt. erhoht wird. 

Ein welteres Anilegen der Erfindung ist es. ein bezuglich der physlkalischen Eigenschaften den 
bekannten PVC-Belagen ebenburtiges Oder Oberlegenes Produkt zur VerfOgung zu stellen. das keine 
Wetehmacher enthMlt. 



IS 



20 



25 



Darstellung der Erfindung 

Die Erfindung lost diese Aufgabe dutch eine homogene. insbesondere mehrfarbig stmkturierte Kunsl- 
stoffbahn Oder -platte mit einem Bindemittel. Fullstoffen und ggf. Hllfsstoffen. wobel das BIndemlttel 
Obenviegend Ethylen-Vlnylacetat-Copoiymerisat enthalt, der Vinylacetatanteil im Gesamtansatz der Kunst- 
stoffbahn Oder -platte 3 bis 14 Gew.-% und der Anteil der FUllstoffe einschliefllich der Hilfsstoffe 35 bis 80 
Gew.-% des GesamtansaUes betragen. 

Es hat sich ijberraschend herausgesteilt. dai3 der erfindungsgema/3e Einsatz eines Ansatzes, enthaltend 
ein Bindemittel. welches wenigstens 50 Gew..% Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat enthalt. sowie bis 80 
Gew -% eines FOIIstoffes und bis zu 5 Gew.-% einer Farbkomponente. zu Kunststoffbahnen Oder -platten 
fOhrt! die gegenOber alien bekannten Belagen auf PVC-BasIs weit uberlegene physikaiische Eigenschaften 
aufweisen. Insbesondere ist die Verschleiflfestigkeit der erflndungsgemSfi hergestellten Kunststoffbahnen 
und -platten im Vergleich zu vergleichbaren Produkten auf PVC-Basis um etwa 100 % besser bel gleichem 
FUllstoffgehalt des Ansatzes und gleicher Verfahrenstechnik beim HerstellungsprozeC. Daruber hinaus 
eriaubt der erflndungsgemafle Einsatz eines Bindemittels auf der Basis von Ethylen-Vinylacetat-Copolymeri- 
sat wesentllch hdhere FUllstoffanteile im Gesamtansatz. als es bel Einsatz von weichmacherhaltigem PVC 
als Bindemittel - wie nach dem Stand der Technik Oblich • mSgllch wire. 

Der uberraschend mogllche Einsatz hoher FOIIstoffanteile kompensiert etwa den hoheren Preis von 
30 EVA gegenOber PVC. so dafl der erfindungsgemafle Belag auch in prelslicher Hinsicht gegenuber PVC- 
Belagen konkurrenzfahig ist. 

Weiterhin hat sich uberraschend herausgesteilt. dafl auch die optischen (asthetischen) Eigenschaften 
der erfindungsgemafl hergestellten Kunststoffbahnen oder -platten den nach dem Stand der Technik 
bekannten wesentlich uberlegen sind. Das erfindungsgemafie Verfahren eriaubt es erstmalig. mehrfarbig 
35 strukturierte und insbesondere marmorierte Belage herzustellen, die eine scharfe Begrenzung der FarbOber- 
gange bis In kleinste Details und keine "ven^raschenen" Strukturen aufweisen. 

Bel sonst gleicher Verfahrenstechnik weist ein Belag auf der Basis von weichmacherhaltigem PVC eher 
unklare Konturen in der Marmorierung auf. wahrend ein erflndungsgemafl hergestellter Belag mIt einem 
Bindemittel auf der Basis von Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat scharf abgegrenzte. feinziselierte Farb- 
40 Strukturen aufweist. 

Nach der voriiegenden Erfindung werden mehrere Ansatze. bestehend jeweils aus einem Bindemittel, 
bis zu 80 % eines FUllstof fes und bis zu 5 % einer Farbkomponente. in einem ersten VerfahrensschrItt zu 
in sich einfarbigen Granulaten Oder Chips verarbeitet, Einer der Ansatze kann dabei auch transparent 
eingesteilt sein. also ohne Farbkomponente, wahrend die Obrigen Ansatze jeweils eine unterschiedllche 
45 Farbkomponente enthalten. . 

Als FOIIsloffe konnen belspielsweise Kreide. Kaolin, Talkum. Holzmehl oder Quarzmehl eingesetzt 
werden. Zusatzllch kSnnen auch Verarbeitungshilfsmlttel und Antlstatlka zugesetzt werden. 

Das Bindemittel besteht ganz oder teilwelse aus einem Ethylen-Vinylacetat-Copolymerlsat (EVA), wobel 
auch verschiedene EVA-Typen miteinander gemlscht werden konnen, 
60 Bevorzugt werden EVA-Typen eingesetzt mit einem Vinylacetat-Anteil (VA-Anteil) von 14 bis 45 % des 
EVA-Anteils, wobel der VA-Anteil des Gesamtansatzes aus Bindemittel. Fullstoff. Farbkomponente und 
gegebenenfalls weiteren Hllfsstoffen etwa 3 bis 14 Gew.-% und der Anteil des Bindemittels 20 bis 65 Gew.- 
- %- bevorzugt 25 bis 50 Gew..% und Insbesondere 25 bis-40-Gew,-% des GesamtansaUes betragen sollte, . 
' Insbesondere haben sich EVA-Typen mit einem VA-Anteil von 18 bis 40 Gew.-%. bezogen auf den 
EVA-Anteil. bewahrt. Durch Einsatz von Mischungen verschiedener Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisate mit 
unterschledllchen VInylacetat-Anteilen konnen die Materialeigenschaften des fertlgen Belages. insbesondere 
bezuglich der Harte und des Verschleiflverhaltens. beeinfluOt werden. wobei hohere Vinylacetat-Anteile 
tendenziell zu wek:heren und hfihere Ethylen-Anteile im EVA-Copolymerisat zu harteren Kunststoffbahnen 
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im Gegensatz zu PVC-BodenbelSgen handelt es sich bel dem erfindungsgemSflen Bindemlttel urn ein 
weichmacherfreies System, das trotzdem die Moglichkelt aufzeigt je nach Acetatanteil Im Copolymerisat 
bzw. Bindemittelcompound. eine Bandbreite von barter bis welcher Bnstellung zu erzlelen, ohne die 

5 Nachteile welchmacherhaltiger Ansatze in Kauf nehmen zu mOssen. 
Wesentliche Nachteile welchmacherhaltiger Bindemittel sind: 
. Weichmacher migrleren in den Klebstoff. mrt dem Boden^er WandbelMge verklebt werden und konnen 
dadurch die Haftung derartig verschlechtem. daiJ es bel Belastungen zu Blasenblldungen oder sogar durch 
Schrumpfung. Versprodung und Riflblldung zur Zerstorung eines Bodenbelags kommen kann. 

10 - Weichmacher kcJnnen ausschwitzen. wodurch ein Bodenbelag zum Schmutzfanger wird. dessen SSube- 
rung ein Problem darstelit 

- Weichmacher stellen ein Kanalisationssystem fDr migrierende Farbstoffe dar. Derartig penetnerte Verfer- 
bungen lassen sich nicht mehr entfernen. n *u .u 

. Weichmacher. besonders die weltweit verwendeten PhthalsSureester. an erster Stelle OOP (D|.2-ethylhex- 
75 yiphthalat). sind bis zu einem gewissen Grad flUchtig und konnen die Luft entsprechend belasten. 

Ein weiterer wesentllcher Vortell der erflndungsgemafien Platten und Bahnen ist dafi ohne Zusatz von 
flOssigen Komponenten. wie sie bei BodenbelSgen als Weichmacher eingesetzt werden. ein sehr hoher 
Fullstoffanteil eingearbeitet werden kann. wobei die dabei erzielten Verschlelfleigenschatten die von Welch- 
PVC-Bodenbelagen weit ubertreffen. 
20 Oberraschenden«^eise wurde gefunden. dafl die erfindungsgemaCen homogenen Kunststoffbahnen oder 
-platten mit EVA als Bindemittel hochwertige Gebrauchseigenschaften. insbesondere bei der Verwendung 
ais Bodenbelage. bel FUllstoffgehalten bis 80 Gew.-%. insbesondere aber bei FGIIstoffgehalten von 50 bis 
75 Gew.-%. aufweisen. wahrend im Gegensatz hierzu BelSge auf Basis von Weich-PVC bei hochwertigen 
Eigenschatten nur Fullstoffgehaite bis maximal 40 Gew.-% enthalten konnen. 
25 Da reines EVA-Copolymerisat bel den Verarbeitungstemperaturen sehr klebrig ist und daher nur schwer 
verarbeitet werden kann. wird nach einer bevorzugten AusfUhrungsform der Erfindung eine Mischung aus 
Elhylen-Vinylacetat-Copolymerisat und einem Ole fin-Homopolymerisat bzw. einem Olefln-Copolymensat 
eingesetzt. wobei der Anteil des Olefin-(Co-)Polymerisats im Gesamtansatz etwa 0 bis 15 Gew..%. 
vorzugsweise 2 bis 13 Gew.-% und insbesondere 3 bis 10 Gew..% betragt. Der Anteil des Olefin-(Co- 
30 )Polymerisats im Bindemittel betragt bevorzugt bis 40 Gew.-%, insbesondere bis 35 Gew.-%. 

Bevorzugt werden Olefin-Homopolymerisate, und hiervon Insbesondere Polyethylen und besonders 
bevorzugt Polypropylen eingesetzt. MIt eIner Polyolefinkomponente. Insbesondere Homo-Polyolefinkompo- 
nente als zweiter Komponente im Bindemittel. werden. trotz des gegebenenfalls nur geringen Anteils im 
Gesamtansatz. einerseits die Verarbeitungscharakteristiken entscheidend verbessert und andererseits Ober- 
35 legene Gebrauchseigenschaften erzielt. Vollig Oberraschend wird insbesondere die Klebrigkeit bei Verarbei- 
tungstemperatur aufgehoben bzw. der Webebeginn zu hdheren Temperaturen verschoben. Die Temperatur. 
bei der etn bestimmter Ansatz einen Klebebeginn aufweist. wird durch folgende Messung ermittelt: em ca 2 
mm dicker und 10 mm breiter Streifen einer durch Mischen, Plastifizieren und Abpressen hergestellten 
Platte des zu untersuchenden Ansatzes wird fOr 3 Minuten auf eine beheizte Koflerbank gelegt und 
40 abgezogen. Dabei wird die Temperatur ("Klebetemperatur") bestimmt. bei der der Teststreifen beginnt. an 
der Koflerbank zu haflen. ^ ^ ^ 

Ein Ansatz. der z.B. aus 30 Gew.-% EVA mIt einem VA-Gehalt von 28 Gew.-% und 69 Gew..% Kreide 
sowie 1 Gew.-% Farbe besteht. weist eine "Klebetemperatur" von ca. 110 * C auf. Ein Ansatz aus 20 Gew.- 
% EVA (28 Gew.-% VA), 10 Gew.-% Polyethylen. 69 Gew.-% Kreide und 1 Gew.-% Farbe weist eine 
45 Klebetemperatur von ca. 135 ' C und ein entsprechender Ansatz mit 27 Gew.-% EVA (28 Gew.-% VA) und 
3 Gew.-% Polypropylen (Novolen 1300 E) eine Klebetemperatur von ca. 200 * C auf. 

Der Zusatz von Polyolefinen in geringen Mengenanteilen bedingt allerdfngs hohere Verarbeitungstem- 
peraturen. die aber durch die hoheren Klebetemperaturen bei weitem uberkompensiert werden. 

Durch Zusatz des besonders bevorzugten Polypropylens zum EVA wird allerdings die HSrte des 
50 fertigen Belages erhSht. Es wird daher nach einer bevorzugten Ausbildung der Erfindung vorgeschlagen. in 
geringen Mengen von etwa 1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf den Bindemittelanteil. ein Ethylen-Propylen- 
Mischpolymerisat (EPM/EPDM) einzusetzen. Der gerlnge Anteil vom EPDM (bzw. EPM) gleicht dabei die. 
Erhohung der Harte durch den Polypropylenzusatz wieder aus, ohne einen negativen Einflufl auf die 
Verarbeitungsbedingungen (Klebetemperatur) zu haben. 
55 Der erflndungsgemSBe Belag ist weniger anfallig gegenUber Verschmutzungen als weichmacherhaltige 
PVC-Belage gleicher HSrte. Oberraschend hat sich herausgestellt, da/3 eine weitere Steigerung der Unemp- 
findllchkeit gegenOber Verschmutzungen dadurch enreicht werden kann, daa ein Polyethylen-Homopolyme- 
risat in geringen Mengen. bevorzugt 1 bis 5 Gew,-%. bezogen auf den Bindemittelanteil. eingesetzt wird. 
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oc A.f^Ho wnn w*=*nir,er als 3 Gew bezogen auf den Bjndemittelanteil, und weniger 

bis 15 mm. bevorzugt 3 bis 10 mm. Frfinrinna wird zur Erzeugung von zueinander 

■"i^S™*-. W>n™„ »c» Sranu* und CNps gemM den ^rsBhsnd «.iu«», V«»™r,«te,r 

. iHrem :ptlsche„ Erscheinungsbild wesen«ich - ^^"J^^^^^^^^^^ 

re ist die farbliche Slrukturlerung zwischen den einzelnen. miteinanaer verscnweww 

45 marmoriertB Masse erzeugt, aie unmineiDar Granulaten verarbeitet werden kann. 
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plastifiziert und durch Scherbeanspruchung unvollstandig mitelnander vermischt (geknetet) zu einer mehr- 
farbig marmorierten Masse, die durch eine DUse gepreflt und granuliert wird zu In s(ch mehrfarbig 
marmorierten Granulaten, die anschlteBend weiterverarbeitet werden. Der Extruder mu0 dabei eine solche 
Schneckengeometrie aufweisen, daiS eine zu starke Durchmischung bzw. Ourchknetung der plastifizierten 
5 Masse vermieden wird; bevorzugt werden Bnsdinecken-Granullerextruder mit SctvieckenlSngen 8 bis 15 D 
eingesetzt. 

Die wie vorstehend erzeugten. in sich marmorierten Chips Oder Granulate werden anschlleflend- 
gegebenenfalls auch nach Mischung verschieden eingefarbter Ghargen etc. • nochmals bis zur Piasttfizie- 
rung erwSrmt und abgepreflt zu mehrfarbig marmorierten Kunststoffbahnen Oder -platten. Das Pressen 

w erfolgt wiederum durch kontinuierliche oder diskontinuierllche Verfahren, beispielsweise durch Etagenpres- 
sen. Walzwerke, Kalander oder Doppelbandpressen. Besonders bevorzugt werden dabei Walzwerke mIt 
strukturierten Walzen, wie sie in der DE-PS 32 35 166-02 beschrleben sind. sowie insbesondere Doppel- 
bandpressen gemafl der DE-OS 35 46 1d4-Al. Oberraschend hat sIch herausgestellt, 6aB beim Abpressen 
mittels einer Doppelbandpresse gem30 der DE*OS 35 46 1d4-A1 die VerschielDeigenschaften der so 

15 hergestellten Kunststoffbahnen nochmals wesentlich gQnstiger liegen als bei mit herkdmmlichen Walzwer- 
ken verpre^ten Bahnen. 

Nach dem Abpressen kSnnen die Kunststoffbahnen bzw. -platten nach Bedarf nach an sich bekannten 
Verfahren weiterbehandelt werden. HIerzu gehdren Insbesondere Spalten, oberflachllches Schleifen, Polie- 
ren, Pragen. Tempem. Zuschneiden etc. 

20 

Wege der Ausfuhmng der Erfindung 

Im folgenden wird die Erfindung-anhand einiger AusfUhmngsbeispiele naher erISutert: 

25 

Beispiel 1 

Folgender Ansatz wurde eingesetzt: 

30 

BIndemittel: 30 Gew.-% EVA mit 28 Gew.-% VA-Anteil (Escorene UL 00728, Fa. Exxon) 
Fullstoff: 69 Gew.-% Krelde (Juraperle MHM. Fa. Ulmer Fullstoff) 
Farbe: 1 Gew.-% 

35 

Zunachst wurde das Bindemlttel auf ein Walzwerk, das auf 130*0 beheizt war, gegeben und nach Blldung 
des Rohfelles mit Fullstoff und Farbe versetzt (Walzzelt 10 MInuten). Das so hergesteltte Fell wurde 
abgezogen. abgekOhIt und anschllelSend auf einer Pallmann-MUhle mit einem Sieb von 5 mm Cffnung 
gemahlen. Auf diese Weise wurden unter Venwendung von vier verschiedenen Farbstoffen vier entspre- 
'^o chend eingefarbte Rohfelle hergestellt und zu Chips gemahlen. Bne Mischung dieser Chips wurde nach 
Fullung einer 2 mm dicken Preflform unter folgenden PrejSbedingungen 





Druck 


100 bar 


45 


Temperatur 


130 'C 




Preflzeit 


5 Minuten 



zu Platten mit scharf strukturiertem mehrfarblgen Dessin mit den ausgezeichneten Eigenschaften eines 
Bodenbelages verpreBt. 

50 



55 
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Eigenschaften 


Olcke [mm] 
Rohdichte [g cm'^] 

Shore-C'HSrte nach DIN 53505 (Apr.1967) 


2,047 
1.738 
77.3 (10 s) 


VerschleiflprOfung nach DIN 51963-A 

(Oez.mO): 


Gewichtsveriust [g] 
Dickenverlust [mm] 


4.3 
0.167 



Beispiel 2 

Folgender Ansatz aus 



Bindemittel: 22.5 Gew.-% EVA mit 28 Gew.-% VA-Antell (Riblene D JV 1055X. Fa. Enlchem) 
7,5 Gew.-% Polypropylen (Novolen 1300E. Fa. BASF) 

FOIlstoff: 48 Gew.-% Kreide (Calcllit 8. Fa. Alpha) 

20 Gew.-% Kaolin (Typ RC 32, Fa. Sachtleben) 

Farbe: 1 Gew.-% 

Gleitmtttel: 1 Gew.-% Cafciumstearat (Ceasit (, Fa. Barlocher) 



wurde in einem Papenmeier-Schnellmischer 3 Minuten bei Raumtemperatur gemischt und kontinuierlich in 
einen Doppelschnecken*£xtruder Reifenhauser BT 55 eingefUllt. plastifiziert und uber eine Lochplafte mit 
3,5 mm Lochdurchmesser und roderendem Messer granulfert. 
Die Temperaturen betrugen: 



Zone 1 


Zone 2 


Zone 3 


Zone 4 


Zone 5 


140 


140 


160 'C 


160 'C 


160 


Zone 6 


Zone 7 


Zone 8 


Zone 9 


Zone to 


160 'C 


140 *C 


140 *C 


145 *C 


155 'C 



40 Schneckendrehzahl [U/min]: 50 
Der Durchsatz betrug 75 [kg/h] 

Das nach diesem Beispiel in vier verschiedenen Farben hergestellte Granulat wurde gemischt und in 
eine 2 mm starke Fomi geftilit und wie folgt verpre6t: 



Druck 


100 bar 


Temperatur 


150 'C 


PreBzeit 


5 Minuten 



Die in strenger Linienfuhrung strukturierte vierfarblge Platte hatte folgende Eigenschaften: 



. 55 
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DIcke [mm] 
Rohdichte [g cm"^] 

Shore-C-Harte nach DIN 53505 (Apr.1967) 


2.028 
1.715 
83.3 (10 s) 


VerschteifiprOfung nach DIN 51963-A 
(Okt.1980): 


Gewichtsveriust [g] 
Oickenveiiust [mm] 


8,647 
0.26 



Beispiel 3 

Die entsprechend dem Beispiel 2 hergesteliten vier unterschiediich eingefdrbten Granulate wurden 
gemischt und auf einem Walzwerk bei einer Temperatur von 180' C zu einem marmorierten Rohfell 
verarbeitet. wobei die Granulate tm Walzenspalt durch Scherbeanspruchung miteinander verschwelflt und 
unvoiistandig durchmischt wurden. Anschlieflend wurde das Rohfell zu einer Platte unter folgenden 
Bedingungen abgeprei3t: 

20 



Druck: 


110 bar 


Temperatur: 


160 "C 


Preflzeit: 


2 iVIinuten 



25 

Man erhielt eine fein strukturierte, mehrfarbige Platte mit mannorartigem Aussehen und folgenden physlkaJi- 
schen Eigenschaften: 



30 


Dicke [mm] 


2,047 




Rohdichte [g cm"^] 


1.738 




Shore-OHarte nach DIN 53505 (Apr.1967) 


77,3 (10 s) 




VerschleijSprufung nach DIN 51963-A 




35 


(Dez.1980): 






Gewichtsveriust [g] 


5,15 




Dickenverlust [mm] 


0,20 



Beispiel 4 

Entsprechend Beispiel 2 wurden vier Chargen unterschiediich eingefarbter Granulate hergestellt und in 
folgendem VerhSitnis gemischt 



wei0 


40 Gew.-% 


beige 


40 Gew.-% 


grau 


20 Gew.-% 


braun 


20 Gew.-% 



Diese Granulat-Mlschung wurde In einem Ein$chnecken*Extruder mit einem Schneckendurchmesser 0 von 
42 mm, Lange 12 D. durch elne Lochscheibe mit einem Lochdurchmesser von 2,7 mm gepre/Jt und 
granuliert. Die eingefUllten Granulate wurden dabei plastifiziert, miteinander verschweiflt und unvoiistandig 
durch die Scherkrafte gemischt (geknetet), so dai3 die einzelnen Farben erhaiten biieben. die einzelne 
Granulate aber verschmolzen wurden zu einer marmorierten Masse, die anschlieOend wiederum granuliert 
wurde zu in sich marmorierten Granulaten. 
Die Extrusionbedingungen waren: 
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Schneckenumdrehungsgeschwindigk it 


60 U/Minute 


Tempera'tur 


145 *C 


Schneidmesser 


1200 U/Minute 



5 

Das noch heifie. in sich marmorierte Granulat wurde Uber ei'n Transportsystem und eine SchQttvorrichtung 
zu einer Schicht mit weitgehender konstanter SchtitthShe geschUttet Die FormstUckschicht wurde vorge- 
wSrmt mit Infrarot-Strahlern und unter WMrme und Druck in einer kontinuieriich arbeitenden Doppelband- 
presse gemafl der DE-OS 35 46 184-A1 verdichtet Die Temperatur der Heiztrommei betrug 180 'C. Die 

10 zweite Hatfte der Presse wurde gekUhtt und die ca. 5 mm starke abgekuhlte Bahn mittig kontinuieriich 
gespaften und jeweils befdseitlg geschliffen. wobel die Oberseite mtt einem Schleifband mit lOOer Korn und 
die Unterseite mit einem ScPilelfband mit 50er Korn auf eine Endstarke von 2,2 mm gebracht wurde. Der 
entstehende Schieffstaub kann ggf. gemaB Befspiel 10 wiedervenryendet werden. 

Die so kalibrierte Bahnenware kann ggf. zu Flatten geschnitten Oder auch mit zusHtzliciier OberflMchen-' 

'5 prSgung bzw. -glattung weiterverarbeitet werden. 

Es entstanden Flatten und Bahnen mit fein ziselierten. omamentartigen. kiar umrissenen. melirfarbigen 
Strukturierungen. 

Bne zusStzliche Fragung bzw. GlSttung kann beispielswefse erfoigen durcli ErwSirmen der geschliffe- 
nen Bahn auf ca. 100 *C und anschiiefiendes FrSgen In einem Pragewerk mit verchromten Walzen 
20 (Rauhtiefe 7 um). 

Au$ der geschliffenen Bahn konnen auch Flatten gestanzt und in einer Presse unter folgenden 
Bedingungen geprMgt werden: 



25 



Druck: 


100 bar 


Temperatur: 


120 *C 


Preflzeit: 


15 tVlinuten 



Die physfkalischen Egenschaften waren (nach dem Kalibrieren): 



Dicke [mm] 


2.027 


Rohdichte [g cm'"^] 


1,710 


Shore-C-Harte nach DIN 53505 (Apr,1967) 


77.0 


Verschlei/3prQfung nach DIN 51963-A 




(Dez.1980): 




Gewichtsverlust [g] 


3,5 


Dickenveriust [mm] 


0,14 



Besonders bemerkenswert sind bei dieser Verfahrenswetse die gegenOber dem Beispiel 3 nochmals 
wesentlich verbeisserten Verschiel0eigenschaften trotz Venwendung eines gleichen Ansatzes. 



Beispiei 5 



Fclgender Ansatz 



50 


Bindemittei: 


30 Gew.-% EVA mit 28 Gew.-% VA (Fllbiene DJV 1055X. Fa. Enichem) 




FOIIstoff: 


68.5 Gew.-% Kreide (Juraperle IVIHIVI) 




Farbe: 


1,0 Gew.-% 




Antistatikum: 


0,5Gew.-%(HostalubFA1.Fa.Hoechst) . 



wurde entsprechend Beispiel 2 in vier verschiedenen Einfarbungen granuliert und die in sich einfarbigen 
Granulate zu gieichen Teiien gemischt. 81.5 Gew.-Teile dieser Granulatmischung wurden anschiie0end mit 
18,5 Gew.-Tellen eines EVA-Granulates (transparent. 28 Gew.-% EV. Typ: Riblene D JV 1055X) gemischt 
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und entsprechend Beisplel 4 verarbeitet 

Die physikalischen Eigenschaften wiesen elne besonders hohe Abriebfestigkeit aus. die bei Welch-PVC- 
Bodenbelagen bei einem derartig hohen FOIIgrad bei weitem nicht erreicht werden konnen. 



Eigenschaften 


Dicke [mm] 
Rohdiclite [g cm'^j 

Shore-C-HMrte nach DIN 53505 (Apr.1967) 


2,146 
1.517 
64.6 


VerschleiOprQfung nach DIN 51963-A 
{Dez.1980): 


Gewichtsvertust [g] 
DIckenverlust [mm] 


2.0 
0.091 



Beispiel 6 

Ein Ansatz gemafl Beispiel 2 wurde in einem Henschelmlscher 3 MInuten bei Raumtemperatur 
gemischt und kontinuierlich Ober Zellenradschleuse und Doslervorrichtung (F5rderschnecke) in einem 
Werner & Pflelderer- Extruder Kombiplast bestehend aus einer Doppelschnecke ZDSK mit Forder- und 
Knetzonen und einer Bnfachaustragsschnecke AES mit Lochscheibe (Bohrungen 3.5 mm) und rotierendem 
Schneidmesser, zu Granulat verarbeitet 

Die Verfahrensbedingen waren: 



Doppelschnecke ZDSK 


300 U/IVIinute 










Temperaturen 


Zone 1 


Zone 2 


Zone 3 


Zone 4 


Zone 5 


Zone 6 


180 'C 


180 'C 


100 *C 


140 


.140 "C 


180 'C 



35 Die so in vier verschledenen Farben hergestellten Granulate wurden entsprechend Beispiel 4 weiterverarbei- 
tet 

Es wurden fein strukturierte Dessinierungen erhalten. 



40. Beispiel 7 

Bn Ansatz gemM/3 Beispiel 2 wurde mit 3 Gew.-% eines Antistatikums (Natriumalkylsulfonat. Typ 
Lankrostat DP 6337, Fa. Lankro) vermlscht und entsprechend den Beispielen 2 und 4 verarbeitet Neben 
den aus den ubrigen Beispielen bekannten physikalischen Hgenschaften hatte dieser Ansatz einen 
45 Abieitwiderstand nach DIN 51953 von 2.8 x 10« Ohm. Es lieB sich auf dieser Basis ein leltfahiger 
Bodenbelag herstellen. 



Beispiel 8 

Der entsprechend dem Beispiel 6 zu Granulat verarbeitete Ansatz gemafl Beispiel 2 wurde in 4 Farben 
gefertigt. diese in einem GewichtsverhSltnis von 4:4:1:1 gemischt und entsprechend dem Beispiel 4 in 
einem Einschneckenextruder zu marmorierten Granulaten granuliert. 

Die Extruslonsbedingungen waren 
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Schneckenumdrehungszahl 


60 U/mIn 


Temperatur 


125 bis 130 *C 


Durchsatz 


40 kg/h 


Schneidmesserumdrehungszahl 


1200 U/min 



Das noch helfle. marmorierte Granulat wurde Gber ein Transportsystem in ein Walzwerk. entsprechend der 
DE-PS 32 35 166 C2. mit gerandelten Walzen gefullt. das folgende Charakteristika aufwies: Das Zweiwah 
zenwerk 1st besonders profiliert und er laubt es. ein kompaktes. homogenes Walzfell ohne weitere 

10 Nachbehandlung in 2 bis 3 mm Starke mit Oberflachenprofllierung zu erzeugen. Die Strukturierung der 
WalzenoberflMche besteht im einzelnen aus z.B. stumpfen Pyramiden. die spiralformig ein Pyramkjennetz 
auf der WalzenoberflMche bilden. Die OberfiSchenstruktur kann aber auch zylindrisch. rechteckig, quadra* 
tisch Oder rhombenformlg sein. Es entsteht eine weltgehend richtungsfreie Dessinierung. 

Die so erhaltene Bahn wurde einseitig auf 2.1 bis 2.2 mm geschilffen und In einer Presse bel 140 C. 

« 100 bar In 30 min: mit einer glatten Oberflache gepragt. Die geschliffene Bahnenware liefl sich ebenfalis 
Ober eine Band- und/oder Walzenpragung glSlten. Man erhielt im Vergleich zu einem PVC-Ansatz eine 
feinstrukturierte und kdrnige Dessinierung. wohingegen die Strukturen bel Weich-PVC sehr grob- und 
groiSerflachig ausfallen. 

Die piiysikallschen Eigenschaften waren: 

20 



Bgenschaften 


Dicke [mm] 
Rohdichte [g cm-3] 

Shore-C-Harte nach DIN 53505 (Apr,1967) 


2.027 
1,710 
72.0 


VerschleiiJprufung nach DIN 51963-A 
(Dez.1980): 


Gewichtsverlust [g] 
Dickenverlust [mm] 


4.5 
0.18 



Beisplet 9 

Das noch heifle, marmorierte Granulat entsprechend Beispiel 8 wurde uber ein Transportsystem und 
eine SchQttvom'chtung zu einer Schicht mit weitgehender konstanter SchutthShe geschuttet. Die Formstuck- 
schlcht wurde vorgewarmt mit Infrarot-Strahlern und unter Warme und Druck in einer kontinuierlich 
arbeitenden Doppeibandpresse gema/3 der DE-OS 35 46 184-A1 verdichtet Die Temperatur der Heiztrom- 
mel betrug 180 ' C. Die zwelte HSIfte der Presse wurde gekuhit und die ca. 5 mm starke abgekuhlte Bahn 
mittig kontinuierlich gespalten und jeweils beidseitig geschliffen. wobei die Oberseite mit einem Schleifband 
mit lOOer Kbm und die Unterselte mit einem Schleifband mit 50er Kom auf eine EnstSrke von 2.2 mm 
gebracht wurde. 

Die physikaiischen Eigenschaften waren 



Dicke [mm] 


2,200 


Rohdichte [g cm"^] 


1,710 


Shore-C-Harte nach DIN 53505 (Apr.19e7) 


77.0 


Verschleij3prafung nach DIN 519e3-A 




(Dez.1980): 




Gewichtsverlust [g] 


3.4 


Dickenverlust [mm] 


0.13 



Bn Vergleich der Beispiele 8 und 9 zeigt. dafl das abschlie/Jende Abpressen der Granulat-Mischung 
einen entscheldenden BnfluiS auf die Verschleiflfestigkelt der Kunststoffbahnen hat: WShrend die miltels 
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eines profilierten Waizenpaares hergestellte Bahn einen Dickenverlust von 0.18 mm bei der VerschleiiSprU- 
fung nach DIN 5196d*A (Oez.1980) aufwies, betrug der entsprechende Me^wert nach Beispiel 9 0.13 mm. 
Zu bemerken 1st dabec, daB die Bahn nach Sefsptel 8 fmmer noch wesentlich bessere Verschfeii3efgenschaf- 
ten aufweist aJs herkommliche Bahnen auf PVG-Basis mit gieichem FuJlstoffanteil. 

5 

Befspiel 10 

Entsprechend Beispiel 2 wurden vier Chargen unterschiediich eingefarbter Granulate hergestellt und in 
10 folgendem VerhaJtnis gemischt 



weiiS 


40 Gew.-% 


beige 


40 Gew.-% 


grau 


20 Gew.-% 


braun 


20 Gew.-% 



15 

Olese Granulat-Mlschung wurde mit 20 Gew.-% eInes Schleifstaubes, wfe er gemSd Beispiel 4 erhalten 
wurde, gemischt und in elnem Enschnecken*Extruder mit einem Schneckendurchmesser D von 42 mm. 
LSnge 12 D, durch eine Lochscheibe mit einem Lochdurchmesser von 2,7 mm gepreflt und granuliert. 
Zusatzllch zu den so hergestellten marmorierten Granulaten wurde ein Randbeschnitt von Bahnenware 

20 Qem'AB Beispiel 4 mit einer Condux-Schnefdmuhle Typ CS 300/400 N 2 mit 14 mm Sieb zu Chips 
vermahlen. mit einem Anteif von 25 Gew.-% uhtergemischt sowfe mit elnem R§ndefwalzwerk nach Beispiel 
8 weiterverarbeitet. im Gegensatz zu PVC-Materiallen, bei denen der Zusatz von Regenerat-Material zu 
gravierenden optischen VerSnderungen der fertlgen Kunststoffbahnen fuhrt, wiesen die Bahnen gemafl 
Beispiel 10 die glelche farbliche Struktur auf wie ohne Regeneratanteil gefertigte Bahnen. 

2® Um die uberlegenen physikalischen Qgenschaften des erfindungsgemafien Verfahrens zu verdeutli- 
chen. wurden Vergleichsversucbe mit verschledenen Ansatzen gemacht, wobei in der nachfolgenden 
Tabetle jeweils ein Ansatz auf Basis EVA mit Polypropylenbeimischung als Bindemittel einem solchen auf 
Basis Weich-PVC gegeniibergestelrt ist Die \/ersch\eiliwene wurden nach DIN 51963-A (Dez.1980) als 
Dickenverlust bestimmt. Die FOIIstoffe und die Verfahrensweise wurden fur alie Versuche gemSfl Beispiel 3 

30 gewahlt. ledigllch der Bindemitteianteil wurde von 25 Gew.-% bis 97 Qew.-% varliert. Beim Weich-PVC- 
Ansatz konnten Fullstoffanteite Qber ca 60 Gew.-% nicht reaiisiert werden. Die Ergebnisse sind in Tabelle 1 
wiedergegeben. 

Die Tabelle 1 zeigt die um durchschnittlich 100 % hohere Verschleififestigkeit des erfindungsgemafien 
Belages gegenOber einem nach gieichem Verfahren hergestellten Weich-PVC-Beiag mit jeweils gieichem 
35 Rjlistoffanteil. 

Tabelle 1 



45 



so 



Ansatz 




Verschlei0eigenschaft 






(Dickenverlust) 


Bindemittel 


FullstOfr 


EVA* 


Weich-PVC [mm] 


Masse-% 


l^asse-% 


[mm] 




25 


7 


0.27 


ntcht realisierbar 


30 


70 


0.20 


nicht realisierbar 


45 


55 


0.105 


0.21 bis 0.26 


50 


50 


0.09 


0.18 


60 


40 


0.065 


0.135 


64 - 


36 


0.06 


0.125 


70 


30 


0.05 


0.11 


80 


20 


J. 


0.09 


97 


3 


./. 


0.07 



• 75 Gew.-% EVA (mit 28 Gew.-% VA-Anteil) und 25 Gew.-% Polypropylen 
S5 (Novoien 1300 E. Fa. BASF) 

" 70 Gew.-% Kreide (Calcilit 8) und 30 Gew.-% Kaolin 
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In der nachfolgenden Tabelle 2 sind weitere AusfGhrungsbelspiele der Erfindung (Belspiele 1, 11-15) 
mit unterschiedllchen Blndemitteln und Fullstoffen aufgefOhrt. Al)e Beispiele wurden nach dem Verfahren 
gem^B Beispiel 1 durchgefGhrt, lediglich der Ansatz wurde varilert. 

In der Tabelle 3 ^nd weitere Verglelchsbelsplele 16 bis 21 angegeben, bei denen Jewells efn 
5 gleichartiges Bindemittel mit unterschiedlichen Mengenanteilen eines FUllstoffes verarbeitet wurde. Die 
Verfahrensparameter enfsprechen Beispiel 1. 

In der Tabelle 4 sind schllel3lich die AusfUhrungsbeispieie 22 bis 25 gegenUbergestellt. um den Einflui^ 
der nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung eingesetzten Polyoleflne als Zusatz zum Blndemit* 
tel zu eriautern. Es werden diejentgen Polyoiefine und bevorzugt Polypropylene eingesetzt, die die 
w Klebetemperatur des Gesamtansatzes erhdhen. bevorzugt auf Temperaturen > 190* C. 

Tabelle 2 



15 


Beispiel 


Ansatz 


Shore-C-HMrte DIN 
53505 (April 1967) 


VerschleifiprUfung nach DIN 
5l9e3-A als Dickenverlust [mm] 


20 


1 


30 Gew.-% EVA(28%VA) 
1 Gew.-% Farbe 


77,3 


0,167 


11 


25 Gew.-% EVA(28%VA) 
5 Gew,-% EVA(45%VA) 
69 Gew.-% Kreide 
1 Gew.-% Farbe 


75,0 


0.192 


25 


12 


25 Gew.-% EVA(18.3%VA) 
5 Gew.-% EVA(45%VA) 
69 Gew.-% Kreide 
1 Gew.-% Farbe 


75.3 


0,253 


30 


13 


30 Gew.-% EVA(20%VA) 
69.5 Gew.-% Kaolin 
0,5 Gew.-% Farbe 


83.6 


0,245 


35 


14 


30 Gew.-% EVA(28%VA) 
62 Gew.-% Kreide 
7 Gew.-% Holzmehl 
1 Gew.-% Farbe 


79,3 


0.205 


40 


15 


10 Gew.-% EVA(20%VA) 
10 Gew.-% EVA(28%VA) 
5 Gew.-% EVA(45%VA) 
54 Gew.-% Kreide 
20 Gew.-% Kaolin 
1 Gew.-% Farbe 


71.3 


0.225 



45 
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Tabelle 3 



5 


Beispiel 


Ansatz 


Sliore-C-Harte DIN 
53505 (April 1967) 


VerschleiflprUfung nach DIN 
51963-A als Dickenverlust [mm] 


TO 


16 


27 Gew.-% EVA(28%VA) 

0 1 V36W* 'O iNiciUl? 

20 Gew.-% Kaolin 

1 Gew.-% Calciumstearat 

1 Gew.-% Farbe 


76 


0.23 


ts 


4 T 

1 / 


68 Gew.-% Kreide 

1 Gew.-% Calciumstearat 

1 Gew.-% Farbe 


75 


0.16 




Ifi 


61 Gew.-% Kreide 

1 Gew.-% Cacliumstearat 

1 Gew.-% Farbe 


68 


0.14 


20 


1Q 


t^ew -% EVAf28%VA) 
48 Gew.-% Kreide 
1 Gew.-% Calciumstearat 
1 Gew.-% Farbe 


62 


0«09 


25 


20 


60 Gew.-% EVA(28%VA) 
38 Gew.-% Kreide 
1 Gew.-% Calciumstearat 
1 Gew.-% Farbe 


58 


0,06 


30 


21 


68 Gew.-% EVA(28%VA) 
30 Gew.-% Kreide 
1 Gew.-% Calciumstearat 
1 Gew.-% Farbe 


57 


0,04 



35 



40 



45 



50 
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Tabelle 4 



5 


Beispfef 


Ansatz 


Shore-C-Harte DIN 
53505 (Apr.1967) 


Verschler^pr. DIN 
51963-A Dickenverlust 
[mm] 


Klebebeginn 
koflerbanl<[*C] 


10 


22 


30 Gew.-% EVA (28% VA) 
51 Gew.-% Kreide 
1 Gew.-% Calciumstearat 
1 Gew.-% Farbe 


76 


0^3 


100 


75 


23 


20 Gew.-% EVA (28% VA) 
10 Gew.-% Polyethylen* 
69 Gew.-% Kreide 
1 Gew.-% Farbe 


81 


0.25 


137 


20 


24 


27 Gew.-% EVA (28% VA) 
3 Gew.-% Polypropyten** 
48 Gew.-% Kreide 
20 Gew.-% Kaolin 
1 Gew.-% Calciumstearat 
1 Gew.-% Farbe 


79 


0.20 


200 


25 


25 


22.5 Gew.-% EVA (28% VA) 

7,5 Gew.-% Polypropylen** 

48 Gew.'% Kreide 

20 Giew.-% Kaolin 

1 Gew.-% Calciumstearat 

1 Gew.-% Farbe 


80 


0,20 


> 
200 



• PE: Lupolen 1800 S, Fa. BASF 
30 PPrNovolen 1300 E, Fa. BASF 



Bester Weg zur Ausfuhrung der Erfindung 

EIn Ansatz, bestehend aus 

I) 31,8 Gew.-% BIndemittel, bestehend aus 

a) 76.7 Gew.-% EVA mit 28 Gew.-% VA-Anteil (Riblene DJV 1055X. Fa. Enlchem), 

b) 18,9 Gew.-% Polypropylen (Novolen 1300 E, Fa. BASF). 

c) 2,5Gew.-% EPDM (Buna AP 437. Fa. HUis AG). 

d) 1,9 Gew.-% PE (Baylon 23 L 100. Fa. Bayer AG) [Anteile a bis d bezogen auf das BIndemittel] 

II) 47,3 Gew,-% Kreide (CedcM 8. Fa. ALPHA) 

III) 18.5 Gew.-% Kaolin (Typ RC 32 K, Fa. Sachtleben). 
iV) 1.3 Gew.-% Antistatikum (Lankrostat). 

V) 1 Gew.-% Farbe, 

VI) 0,1 Gew.-% Antioxidanz (Irganox 1010) 

wurde entsprechend Beispiel 2 zu vier Chargen Jewells einfarblger Granulate verarbeltet. die entsprechend 
Beispiel 8 zu einer Bahnenware welterverarbeitet wurden. 
Die piiyslkalischen Egenschaften waren: 
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Dicke (mm] 
Rohdichte [g cm"^] 

Shore-C-Harte nach DIN 53505 (Apr. 1967) 



2.047 
1.738 
80.0 (10 s) 



5 



VerschlelflprOfung nach DIN 51963-A (De2.1980): 



Gewichtsverlust [g] 
Dickenverlust [mm] 

Dombiegeversuch nach DIN 51949 (ISngs + quer) 
Ableitwiderstand nach DIN 51953 



3.5 
0.14 
15 



3« 108-1 MO^Ohm 



10 



Der Ansatz wies elne hohe Klebetemperatur von > 200 ' C auf und lfe/3 sich einwandfrei verarbelten. 
Die Bahnenware zeichnete sich durch besonders gute TemperaturbestMndigkeit. hohe Zahigkeit und 
Rexibilitat. sehr gute Oberflachenelgenschaften mit geringer Anschmutzbarkeit und antistatlsches Verhalten 



20 1. Homogene. insbesondere mehrfarbig strukturierte Kunststoffbahn Oder -platte auf der Basis von 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymerlsat als polymeres Bindemlttel mit Gehalten von Fullstoffen und ggf. Hilfsstof- 
fen. dadurch gekennzelchnet, dafi der Vinylacetatanteil im Gesamtansatz der Kunststoffbahn Oder -platte 
3 bis 14 Gew.-% und der Antell der FOIIstoffe einschliefllich der Hllfsstoffe 35 bis 80 Gew.-% des 
Gesamtansatzes betragen. 

25 2. Kunststoffbahn Oder -platte nach Anspruch 1. dadurch gekennzefchnet, da/3 als Bindemlttel 
zusatzllch zu dem EVA ein Olefin-Homopolymerlsat Oder ggf. Olefln-Copolymerisat bzw. -Terpolymerlsat 
vcrzugsweise Polypropylen und/oder Polyethylen. enthalten ist. 

3. Kunststoffj n Oder -platte nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet, dafl das Olefin-Homopoly- 
merisat bzw. Olefln-Copolymerlsat in Mengen bis 15. vorzugswelse 2 bis 13 Gew.-% des Gesamtansatzes 

30 enthalten ist. 

4. Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet, da/3 als Olefin-Homopoly- 
merisat ein solches Polypropylen venwendet wird. das die Klebetemperatur des Gesamtansatzes auf elne 
Temperatur > 160 *C und insbesondere > 190 * C heraufsetzt. 

5. Kunststoffbahn Oder -platte nach Anspruch 4. dadurch gekennzelchnet, dai3 das Bindemlttel 
35 a) 70 bis 85 Gew.-% aus EVA. 

b) 10 bis 28 Gew.-% aus PP, 

c) 1 bis 5 Gew.-% aus EPDM und 

d) 0 bis 5 Gew.-% aus PE 

- zusammen 100 Gew.-% - 
und der Gesamtansatz aus 

I) 25 bis 35 Gew.-% Bindemlttel. 

II) 61 bis 74 Gew,-% FGIIstoff, 

III) 0 bis 2 Gew.-% Antistatikum. 

IV) 0.1 bis 2 Gew.-% Farbe. 

-^s V) 0 bis 0.5 Qew.-% Antioxidanz 

- zusammen 100 Gew.-% - besteht. 

6. Kunststoffbahn oder -platte nach einem der AnsprOche 1 bis 5. dadurch gekennzeichnet, dafl der 
Vinylacetat-Gehalt 14 bis 35 Gew.-% im Gesamtbindemittel betrSgt. 

7. Verfahren zur Herstellung von mehrfarbig strukturierten, homogenen Kunststoffbahnen oder -platten 
50 nach Anspruch 1. bei dem mehrere Jewells einfarbig eingefMrbte Ansatze auf der Basis thermoplastischer 

Kunststoffe zu zueinander verschiedenfarblgen Granulaten bzw. Chips verarbeitet werden, die miteinander 
vermischt und - ggf. nach weiteren Verfahrensschrltten - abgepreflt werden zu den- Kunststoffbahnen oder 
-platten. dadurch gekennzelchnet, da/3 die einzelnen zueinander verschiedenfarblgen Granulate bzw. 
Chips erhalten werden durch gleichmafliges MIschen, vorheriges. gleichzeitiges oder anschlieflendes 
55 volIstSndiges Plastiflzieren und anschlleflendes Granulieren bzw. Zerkleinem eines Ansatzes. enthaltend 

- 20 bis 65 Qew.-% eines Bindemittels, welches wenigstens antellig Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat 



aus. 



Ansprt2che 
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enthalt. 

- 35 bis 80 Gew.-% eines FOllstoffes und 

- bis 2U 5 Gew.-% einer Farbkomponente. 

8. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekennzelchnet, daU die Ansatze. enthaltend Bindemlttel, 
5 FUllstoffe und eine Farbkomponente. auf einem Walzwerk vollstSndig plastifizlert und gemischt sowie durch 

anschlieflendes Mahlen o. dgL zerkleinert warden zu den einzelnen zueinander verschiedenfarbigen Chips. 

9. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekennzeichnet da/3 die Ansatze aus BIndemittel. FQllstoffen 
und der Farbkomponente mittels einer Mischeinrlchtung bei einer Temperatur unterhalb der Enivelchungs- 
temperatur der eingesetzten Bindemittet gleichmaCig gemischt und anschlleOend in einem Extruder vol!* 

TO standig plastifizlert werden zu den einzelnen. zueinander verschiedenfarbigen Granulaten, 

10. Verfahren nach einem der AnsprGche 7 bis 9, dadurch gekennzelchnet, daiJ die mitelnander 
vermischten, zueinander verschiedenfarbigen Granulate bzw. Chips plastifiziert und durch Scherbeanspru- 
chung unvollstandig miteinander vermischt werden zu einer mehrfarbig marmorierten Masse, und dai3 diese 
mehrfarbig nrwrmorierte Masse anschlleflend - ggf. nach welteren Verfahrensschritten - geformt und 

75 abgepre/Jt wird zu marmorierten. homogenen Kunststoffbahnen Oder -platten. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die miteinander 
vermischten. zueinander verschiedenfarbigen Granulate Oder Chips mittels eines Extruders plastifiziert und 
durch Scherbeanspruchung unvollstandig miteinander vermischt werden zu einer mehrfarbig marmorierten 
Masse, die durch eine Duse gepreflt und granuliert wird zu in sich mehrfarbig marmorierten Granulaten, die 

20 anschlieiUend - gegebenenfalls nach weiteren Verfahrensschritten - abgepreiJt werden zu marmorierten. 
homogenen Kunststoffbahnen oder -platten. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9. dadurch gekennzeichnet, 6afi die miteinander 
vermischten. zueinander verschiedenfarbigen Granulate oder Chips auf einem Walzwerk plastifizlert und 
durch Scherbeanspnjchung unvollstandig miteinander vermischt werden zu einem mehrfarbig marmorierten 

25 Walzfetl. das anschlieflend abgepreflt wird zu marmorierten. homogenen Kunststoffbahnen oder -platten. 

13. Verfahren nach einem der AnsprOche 7 bis 9. dadurch gekennzeichnet, dafi die miteinander 
vermischten. zueinander verschiedenfarbigen Granulate oder Chips auf einem Walzwerk plastifiziert und 
durch Schert)eanspruchung unvollstandig miteinander vermischt werden zu einem mehrfarbig marmorierten 
Walzfell und 6aB dieses Walzfell anschlieflend durch Mahlen o. dgl. zerkleinert wird zu in sich mehrfarbig 

30 marmorierten Chips, die anschlieiSend weiterverarbeitet werden zu marmorierten, homogenen Kunststoffbah- 
nen Oder -platten. 

14. Verfahren nach einem der AnsprOche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da6 das Bindemlttel 
wenigstens 50 Gew.-% Ethylen-Vinylacetat-Copolymerlsat enthSit. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, da/3 das Bindemittel aus einem oder 
35 mehreren Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisaten besteht, wobei der Vinylacetat-Gehalt der Ethylen- 

Vinylacetat-Copolymere jeweils 14 bis 45 Gew.-% und bevorzugt 18 bis 40 Gew.-% betrSgt. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dad der Vinylacetat-Gehalt, bezogen auf 
den Gesamtansatz. 3 bis 14 Gew.-% und bevorzugt 5 bis 10 Gew.-% betrSgt. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9. dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel 
40 neben 50 bis 99 Gew.-% Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat 1 bis 50 Gew.-% eines Olefin-(Co-) Polymeri- 

sats. insbesondere eines Polypropylen-Homopolymerlsats enthalt, wobei der Anteil des Olefin-(Co)-Polyme- 
risats am Gesamtansatz bis zu 15 Gew.-% betragt. 

18. Verfahren nach einem der AnsprOche 7 bis 9. dadurch gekennzeichnet, da/J der Anteil des 
FUllstoffs am Gesamtansatz 50 bis 75 Gew.-% betragt, 

45 19. Verfahren nach einem der AnsprOche 7 bis 9. dadurch gekennzeichnet, dafl als FQIIstoff Krelde 
und/oder Kaolin eingesetzt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekennzeichnet, dafi die mehrfarbig mamnorierten Granula- 
te mittels eines RSndelwalzwerkes gemSfl der DE-PS 32 35 116-C2 abgeprefit werden zu den marmorier- 
ten, homogenen Kunststoffbahnen. 

50 21. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekennzeichnet, daiJ die mehrfarbig manmorierten Granula- 
te mittels einer Doppelbandpresse gemi/J der DE-OS 35 46 184-AI abgeprem werden zu den marmorier- 
ten, homogenen Kunststoffbahnen. 

22. Verfahren nach Anspruch 13. dadurch gelcennzeichnet, dafi die mehrfarbig marmorierten Chips 
mittels eines Randelwalzwerkes gemS/J der DE-PS 32 35' 116-C2 "abgeprem werden zu den marmorierten. 

55 homogenen Kunststoffbahnen. 
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23. Verfahren nach Anspruch 13. dadurch gekennzelchnet, dafl die mehrfarbig marmorierten Chips 
mittels einer Ooppelbandpresse gemSfl der DE-OS 35 46 184-A1 abgepreflt werden 2U den marmorierten. 
homogenen Kunststoffbahnen. 
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